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Patentanspruche 




V^J Zusatz station zur Bearbeitung von Platinen an einer automatischen 
aus einer Plat inenzufunr station, Ausr ichtstation , Nutstation und 
Ablagestationen fur die Rotor- bzw. Statorbleche bestehenden Nuten- 
stanze zum Her ste lien von genuteten Blechen insbesondere von Rotor- 
und Statorblechen fur Elektromotoren , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der der eigentlichen Nutstation (4) vorgeschalteten Ausrich- 
station (2) eine Zusatz station (3) zugeordnet ist, die aus einer mit 
der zugefuhrten Platine in Wirkverbindung bringbare Kreisschere be- 
st eht. 

2 . Nutenstanzanlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kreisschere schwenkbar angeordnet ist. 

3. Nutenstanzanlage nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an der Kreisschere eine mit der ausgeschnittenen Platine in 
Wirkverbindung bringbare Markierungsvorrichtung (32) angeordnet ist. 

4. Nutenstanzanlage nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Ausr ichtstation (2) entsprechend der Formgebung der zuge- 
fuhrten Platine zwei oder nehrere radial auf die Platine einwir ken- 
den Zentriervorrichtungen (15) angeordnet sind. 
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5. Nutenstanzanlage nach einem oder mehreren der Anspniche 1 bis 4, 



a a a 
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dass der Transport der Platine durch die einzeinen Stationen hindurch 
mittels einer gemeinsam uber der Nutenstanzanlage angeordneten 
Transportvorrichtung (47) erfolgt. 

Nutenstanzanlage nach Anspnxrh 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Transportvorrichtung (47) in an sich bekannter Vfeise auf 
elektrcmagnetischer Basis aufgebaut ist. 

Nutenstanzanlage nach einem oder mehreren der Anspniche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet/ 

dass in der Ausricht station (2) mittig uber dem Achsloch (20) der 
Platine (50) eine Klemnvorrichtung (49) angeordnet ist. 

Klenxnvorrichtung nach Anspruch 7, 
gekennzeichnet durch 

einen Zentrierteller (19), welcher vertikal uber Druckmittelzylinder 
verstellbar ausgebildet ist. 

Klemnvorrichtung nach den Anspriichen 7 und 8/ 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mit dem Zentrierteller (19) zwei hintereinander geschaltete 
Pneumatikzylinder (18 und 42) zusarrmenwirken. 

Klenworrichtung nach den Anspriichen 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der in das Achsloch (20) der Platine (50) hineingefuhrte Bereich 
des Zentriertellers (19) auf unterschiedlicte Aussendurchresser 
(d2, d1) aufweist. 

Klemnvorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der obere Aussendurchmesser (d2) grosser als der untere Aussen- 
durchmesser (d1 ) ausgebildet ist und spielfrei mit dan Achslochdurch- 
messer der Platine (50) zusairmenwirkt. 
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1 2 . Klerrrnvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 7 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der untere Betatigungszylinder (42) fur den Zentrierteller (19) 
einen kleineren Hub als der obere Zylinder (18) ausfiihrt. 

13. Klermvorrichtung nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Hub des unteren Zylinders (42) so bemessen ist, dass sich 
die Platine (50) nach vollendetem Hub im Bereich des Durchmessers (d1) 
des Zentriertellers (19) befindet. 

14. Klamivorr icht ung nach einem oder mehreren der AnsprtJche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

oass unter dem Zentrierteller (19) koaxial zu diesem um einen be- 
stimnten Betrag relativ beweglich ein Abstreif teller (43) angeordnet 
ist. 

15. Klermvorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen dem Zentrierteller (19) und dem Abstreif teller (43) 
Federn (44) zwischengeschaltet sind. 
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Zusatzstation zur Bearbeitung von Platinen an einer automatischen Nuten- 
stanze . 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Zusatzstation zur Bearbeitung von 
Plat nen an einer automatischen aus einer Platinenzuf uhrstation , Ausricht- 
station, Nutstation und Ablagestationen fur die Rotor- bzw. Statorbleche 
bestehenden Nutenstanze zum Herstellen von genuteten Blechen insbesondere 
von Rotor- und Statorblechen fur EleJctrcmotoren. 

Bei den bekannten Nutenstanzanlagen war es bisher inner erforderlich, 
das- die Platinen, bwoaen auf das Zentrum derselben. auf einen torn qe- 
stapelt waren. Desweiteren war es erforderlich, dass diese Platinen 
bereits eine runde Aussenkontur aufweisen mussten, d.h. die Aussenkontur 
der Platine wurde ausserhalb auf einer separaten Stanzanlage in einem 
relativ teuren Vferkzeug-Komplettschnitt ersteilt. 

Hier setzt nun die vorliegende Erfindung ein und hat sich zur Aufgabe ge- 
stellt die Nutenstanzanlage so auszubxlden, dass ihr die Platinen beispiels 
weise auf einer normalen Europa-Holzpalette ohne besondere Stapelgenauxg- 
k-it zugefuhrt uerden konnen. Daruber hinaus soil die Bearbeitung von 
runden wie auch c^adratischen Platinen altemativ ernoglicht v^rden. 
Ausserdem werden die Platinen vorher nur ncch mit dam relativ kleinen 
Achsloch mit dem Mitnai^lochem versehen. Dadurch varden Vferkzeugkosten 
eingespart. 

Erreicht wird dieses erf indungsgemass durch eine Zusatzstation der ein- 
,angs beschriebenen Ausfuhrung, die dadurch gekennzeichnet ist. dass der 
lK eigentlichen Nutstation vorgeschalteten Ausrichstation eine Zusatz- 
".^on zuceordnet ist, die aus exner :m.t der zugefuhrten PlatLne in Wirk- 
'^ung'bringbare Kreisschere besteht. tfeitere kennzeichnenden ferkmale 
-,-incur.c sind in den Ur.teranspruchen 2 bis 15 beschrieben. 
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Die erf indungsgemasse Station kann somit im wesentlichen folgende Operationer 
ausfuhren: 

a) beim Zufuhren eines quadratischen Platinenzuschnittes wird die 
Platine in dieser Station zunachst zentrisch ausgerichtet, an- 
schliessend uber eine an dieser Arbeitsstation schwenkbar ange- 
ordneten Kreisschere rund geschnitten, 

b) danach wird die Platine jeweils urn einen bestiimtten Winkel 
gegeniiber der vorhergehenden verdreht. Dies geschieht zur 
Kcmpensation des Blechdickenunterschiedes , 

c) r'P.ch diftsem Verdrehvorqang erfolgt eine Markierung am Umfang 
der Aussenkontur. 

Diese Markierung dient zur lagegerechten Schichtung des Stators 
innerhalb des Motorgenauses. 

Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung, die ein beliebiges Ausflihrungs- 
beispiel zum Teil sctenatisch darstellt, naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. i die gesanrte Nutenstanzanlage in einer Ansicht 

von oben, 



Fig. 2 
Fig. 3 

Fig. 4 
Fig. 5 



eine entsprechende Seitenansicht gemass Fig. 1., 

einen Querschnitt durch die Ausrichstation mit 
Zusatz station , 

eine Ansicht von oben gemass Fig. 3, 

als Einzelheit die in der Ausrichtstation wirksane 
Klentnvorrichtung in einer Schnittansicht, 

..^pe vftrcyrosserte Darstellung des Ausschnittes A 
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Fig. 7 



Fig. 8 



eine gleiche Schnittansicht nach dem Abstreifen 
der Piatine und 

eine Einzelplatine In Draufsicht. 



In der Zeichnung ist eine automatische Nutenstanzanlage dargestellt, bei 
welcher ein iinearer Transport der Bleche bzw. Platinen zwischen den einzel- 
nen Stationen erfolgt. Selbstverstandlich ist es auch moglich, die erf indungs - 
gemasse Ausbildung an einer automat ischen Nutenstanzanlage vorzusehen, bei 
welcher die Platinen in einer Kreisfiihrung in sogenannter routierenden Art 
den einzelnen Stationen zugefuhrt werden. Die letztere Ausfuhrung ist der 
einfachheit halber nicht auch noch be senders dargestellt warden. 

Die eigentliche Nutenstanzanlage besteht im wesentlichen aus einer Platinen- 
Zuf uhrstation 1 , von welcher aus die zu fcearbeitenden Platinen der auto- 
matischen Zuf uhrung ubergeben wird und dann in die Ausricht station 2 gelangt 
in welcher die erf indungsgemasse Zusatzstation 3 in der Art einer Kreisschere 
angeordnet ist. Von hier aus gelangt die Piatine in die eigentliche Nut- 
station 4 mit Nutstanze 5, von welcher aus dann die zu Rotoren und Statoren 
getrennten Platinenteile den beiden nachfolgenden Ablagestationen 6 fur die 
Rotoren und 7 fiir die Statoren zugefuhrt werden. 

Mit 8 ist eine der Platinen- Zuf uhrstation 1 vorgeschaltete Vorratsstation 
fiir ungestanzte Bleche bezeichnet* Der entsprechende Stapel 11 der unge- 
stanzten Bleche kann bei Bedarf automatisch uber ein mit 14 angedeutetes 
Fordersystem in die Platinen-Zuf uhrstation 1 eingefahren werden. In der 
Vorratsstation 9 ist ein Stapel Rotoren 12 und in der Vorratsstation 10 ein 
Stapel 13 Statoren gestapelt. Wie strichpuntkiert angedeutet, kannen in 
der Nutenstanzanlage alternativ runde und rechteckige bzw. quadratischen 
Platinen bearbeitet werden. 

Der weitere Bearbeitungsfortgang wird anhand einer quadratischen Piatine 
beschrieben. Nachdem diese Piatine beispielsweise mit einem Gabelctapler 
in der Vorratsstation abgesetzt und dann uber das Forder system in die 
Platinen-Zuf uhrstation 1 transportiert worden ist, wird sie mittels eines 
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im dargestellben Falle oberhalb der Forderebene angeordneten allgemein mit 
47 bezeichneten Transportyorrichtung beispielsweise elektronagnetischer 
Art in die eigentliche Ausrichstation 2 eingefahren, in welcher erf indungs- 
gemass als Zusatzstation 3 eine Kreisschere angeordnet ist. 

Diese Ausrichtstation 2 rriit Zusatzstation 3 ist vergrossert in Fig, 4 
dargestellt. 

Zunachst wird die quadra tische Platine mittels Zentriervorrichtungen 15 
festgelegt, welche pneumatisch gesteuert warden und zwar liber Pneumatik- 
kolben 16. Die Funktionsuberwachung der Zentriervorrichtungen 15 erfolgt 
dabei uber Endschalter 17. 

Nach dem Zentriervorgang erfolgt uber den Pneumatikzylinder 18 ein Absen- 
ken des Zentriertellers 19, welcher in ein Achsloch 20 der Platine 50 
eingreift. Wahrend dieses Vorganges befindet sich die Zusatzstation 3, 
d.h., die Kreisschere an der strichpunktiert angedeuteten Stellung, wobei 
die Schneidmesser 24 ausserhalb des Platinenaussenrades liegen. Nunnehr 
erfolgt ein Einschwenken der Kreisschere uber einen Hydraulikzylinder 22 
urn den mit < angedeuteten Winkel. Die Schneidmesser 24 sind dauernd 
in Rotation, d.h., mit dem Einschwenkvorgang wird die quadratische Platine 
50 am schwachsten Quaratschnitt tangential an- und anschliessend rundge- 
schnitten. Nach einer Umdrehung der Platinen schwenkt die Zusatzstation 3 
uber den Hydraulikzylinder 22 wieder in dia stric itpunktiert angedeutete 
j sogenannte Ausserbetriebsstellung. 

i 

■ Danach wird durch den totor 25 uber Kettenrader 26 und 27 der Mitnahme- 
^ teller 28 in Fetation versetzt. In diesem Mitnahmeteller 29 bef inden 
sich Psn^-nentnagnete 20 , durcn welche eine Mitnahme der Platine 50 er- 
folgt. Di-se wird dabei so lange verdreht, bis ein Ausrichtstift 30, wel- 
cher von -nem Pneumatikzylinder 48 beaufschlagt ist in ein korrespondieren 
des Ausrichtloch 31 in der Platine einrastet. In dieser Stellung wird die 
■ Latine i'ostgehalten. 

NLraunr crtolaz durch omc; m der Kreisscnerc gelagerte Markierungsvor- 
richtunc 22 cine Karkic-rur*; 57 .am ausseren Durchmosser der Platine 50. 
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Die Markierungsvorrichtung 32 lasst sich in Richtung des Pfeiles 33 ver- 
stellen und in Richtung des Pfeiles 34 verschwenken , darait jede gewunschte 
Einstellung der Markierung ermugiicht werden Kann. Zur Einstellung der 
Kreisschere hinsichtlich des gewiinschten Durchrtessers der Piatine dient 
ein Handrad 35. Nach der Verstellung der Kreisschere erfoigt eine Fest- 
Jdemniung iiber Zyiinder 36. 

Werden anstelle viereckiger Platinen runde Platlnen verarbeitet, so 
werden anstelle der zwei dargestellten Zentriervorrichtungen 15 drei 
Stiick vorgesehen und zwar im Winkel von 120° zueinander. 

Zur Verdrehung der Platinen ist noch folgendes auszuf iihren: 

Die Verdrehung der Platinen erfcigt, wie bereits erwahnt, durcn einen 
fbtor 25, Kettenrader 26 und 27 sowie dem Mitnahmeteller 28, an welchem 
Permanentmagnete 9 vorgesehen sind. Nach de^n Einrasten des Ausricht- 
stiftes 30 in das Ausrichtloch 31 it; dar Piatine ist der Vorgang abge- 
schlossen. Abschliessend wird dann die Piatine "Liber das Transportsystem 
47 der eigentlichen Nutstation 4 zugefiihrt, in richer der Stator genutet 
und getrannt wird. Anschliessend werden die balden getrenncen Telle Liber 
das Transportsystem weitertransportiert und der Rctor in der Ablage- 
station 6 und der Stator rn der Ablagestation 7 abgeleqt. Wahrend des 
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bolzen 2" ?eht r.-s der \-orgesehenen Indoxierung der Teilscheibe 38 iieraus. 

■- _-j -wV- je^^.^e Svstem 'Jber R-O-ibbei-^g 3? V2rdr^ht, d.h. 
viederuni der --totor 25 verdreht, uber di? Kettenrader 26 una 27 .jnd uber 
den teibschluss durch den Reibbelag 39 ^vzocienem Ind^d^Izen 37 die 
Welle 40 und damit auch den IncexstiL't 30, v*?]c:iv3r ani TelJei: 41 inte- 
griert ist, urn den gewiinschten Winkel, '.rn v.vlchen die naciiste ;:u::uf uhrende 
Piatine gegenuber der vorliergehenden vr-:--i\v:t ia\n ^11. 



Damit die Platinen wahxer.d oc; R:m<<seh:v • 
bleiben, geiitir. :ii'.* Kolbor. der ZylLnder ' ■:• 



■z in K 1 f 3rnn c i rue : 
orfclgt. 



..iic PiatLr 



: in:', nach v-nre':-, v.» < :urcr 
M-i To! i.-j «. ! : -vi 41 
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Der Teller 43 1st gegenuber dem fentrierteller 19 federnd ancjeordnet und 
zwar deshalb, da beim Hochgehen der Kolben der Zylinder 18 und 42 und 
danu,t des Zentriertellers IS die Platine zum Zentriertelier 19 Uber 
Fedcrn 44 abgestreift wird. 

In Zustind des angedrUckten &intriercellers 19 1st der vorgesehene 
Konus 45 frei, d.h. der Zentriertelier 19 kann sa.cn ... a . 

vorgangss in der nicht ganau dargestellten Lagerung 46 leicht drehen. 

Diese iir. wesentlichen aus den Zylindern 18 udn 42 mit Zentriertellern 19 
bestehende sogenannte Klemmvorrichtung 49 ist in den Fig. 5 bis 7 in Ein- 
2elheiten noch ausfuhrlicher dargestellt. Durch den Zentriertelier 19 
wird die Platine 50 mit ihrem vorhandenen Achsloch 20 genau rositioniert 
Dieser Zentriertelier 19 ist in seijieni in das Achsloch 20 hineinragenden 
Bereich mit abgesetzten Durchmesssrs ausgebildet, welche mit d2 und d1 
bezeichnet sind. Der Zweck dieter unterschiedlichen Durchnesser ist 
f o! ^cnd-^r * 

Wahrend des eigent lichen R'Jndrcir.eid\-organges durch die Schneidmesser 24 
der Krcisschere wird die Plafcir.e 50 i-n -Achsloch 20 durch deri Durchmesser 
d2 des Zentriertellers 19 str-::!i ::ontriert. \ 7 ach dem Schneidvcrgang 
wird der Zylinder 42 beaufschla.jL and hierbei der Zentriertelier 10 
soweit angenoben, dass die PJatir- f: urn Bereich des Durchmessers d1 
zu liegen kommt . 

Damit die Platine 50 van Duress ser u2 abgestreift wird, ist ein Abstreif 
teller ^3 vorgesehen, der uber iioizen 51 una Hulsenmutter 52 am Zentrier- 
telier 19 in e inert bestimmten kcoxialon Spiel relativ bewegbar ist. 
Zwischen dem Abstreif teller 4 3 und dem Zentriertelier 19 sind Federn 44 
angecrcnet. Hierdurch wird gewahrleistet, dass die Platine 50 mit 
Sicherheit so lange auf dem Teller 41 festgehalten wird, bis die Platine, 
wie aus Fig. 7 ersichtlich ist, den Bereich des Jtleineren Durchmessers dl 
des Zentriertellers 19 erreicht. riunnohr wird der Abstreif teller 43 uber 
die Hulsenmutter 52 mit nach obon abaci oben und setzt sich von der 
PLatLnc 50 ab. Dieser Abhebevor ;anq u.;t in Fig. 2 ar.gcdeutet. Nunmehr 
urfolgt der eigentliche Aus ricntvor gang der Platine 50 uber em verurehen 
jeder P La tine urn einen bestiiirx^ Winkel gegeniiber der vorangegongenen 
Plati.';-.-. i»Lc: oi.M»intliche Hub- t :r *c i S. r\kbev*K]unq fur den Zontrierteller 19 
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,^ird dann von oberen Pneun^tikzylinder 18 ubernomnen . 



Xni angedruckten Zustand des Zentriertellers 19, d.h. so iange die Kreis- 
schere schneidet, sind beide Zylinder 18 und 42 beauf schlagt. Dadurch wird 
die Feder 53 z us aimiengedruc k t und der Konus 45 wird frei, d.h. der Bolzen 
54 an welchem der Zentrierteiler 19 befestigt ist, kann sich uber das 
radiale Walzlager 46 bzw. uber das axiale Walzlager frei drehen. 

Mach dem Schneidvorgang wird zunachst der Zylinder 42 in der bereits be- 
schriebenen Art beauf schlagt, wodurch die Aufwartsbewegung des Zentrier- 
tellers 19 eingeleitet wird. Hierbei wird der Konus 45 durch die Federn 53 
qeschlossen und damit kann sich der Zentrierteiler 19 nicht mehr drehen, 
d.h. er behalt seine Position bezogen auf die Winkelstellung bei. 

In der Platinendraufsicht gemass Fig. 8 ist durch den Pfeil 55 die Rich_ 
tang angedeutet, in welcher die Kreisschere einschwenkt und praktisch 
ein tangentiales Anschneiden erfolgt. Nach etwas mehr als einer Umdrehung 
schwenkt die Schere wieder a us. Danach wird der Mitnaiimeteller 28 mit dem 
eingesetzten Permanentiragneten 29 in Rotation gesetzt und zwar so lange 
bis der Ausrichtstift 30 in das loch 56 einrastet. Nach diesem Vorgang 
erfolgt durch die Markierungsvorrichtung 32 erne Markierung 57 am Aussen- 
durchmesser der Platine 50. Diese Markierung wird erst dann eingestanzt, 
wenn die Platine 50 durch den Ausrichtstift 30 im eingestanzten Loch 56 
der Platine 50 fixiert ist. Dadurch wird erreicht, dass der nachher ge- 
stanzte Stator fiir den Paketier- und Schichtvorgang eine eindeutige 
Schichtnute hat, wobei diese Schichtnute bezogen auf die quadrat ische 
Ausgangsplatine jeweils gegenuber der vorhergehenden Platine urn einen be- 
stimnten Winkel versetzt eingestanzt wird, z.B. urn 90°. Durch diesen 
Effekt wird der durch das Walzlager sich oftmals angebende Blechdicken- 
unterschied ausgeglichen und zwar automatisch durch den geschilderten 
Arbeitsgang, so dass an der Ablagestation 7 fiir die Statorbleche ein 
schicht- und paketiergerechter Stapel mit der eingestanzten Schichtnute 
57 anfallt. 

Damit der Zubehorumfang an der Nutenstanzanlage inmer derselbe sein kann, 
wird ein sogenanntes EinteLtsachsLoch 20 mit ^tnahmelochern 58 vorge- 
sehen. Diese Lecher 20, 56 und 58 sind bereits vor dem Zufuhren der 
Platinen zu der Nutenstanzanlage einqebracht. 
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Das endgiiltige Achsloch ist in Fig. 8 strichtpunktiert mit 59 angedeutet 
und kann noch innerhalb der Nutenstanzanlage oder aber durcn e-u^- ,e- 
sonderte Stanzmaschine spater eingebracht werden. 




L e e r s e i t e 
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